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Flache entspricht. Das Verfahren bzw. die Vorrichtung zum 



(57) Abstract: The invention relates to a fillable cushioning ele- 
ment (30, 31) for protecting four corners, two edges and a surface 
of an essentially cuboid object (19) to be packed. Said cushioning 
element consists of at least two layers of plastic film and respectively 
comprises a recess close to the longitudinal ends thereof, enabling 
the cushioning element to be placed over at least one corner of the 
cuboid object. The inventive cushioning element is dimensioned 
in such a way that the longitudinal extension thereof between the 
two recesses corresponds to the length of the two edges to be pro- 
tected plus the length of the diagonal of the surface to be protected. 
According to the inventive method and device for producing fill- 
able cushioning elements, the welding is carried out by ultrasound, 
a sonotrode being rotated about an axis normal to the welding plane, 
for curved contours, in such a way that it is oriented tangentially to 
the contour. According to the inventive method for filling empty 
cushioning elements, at least one nozzle is arranged at a distance 
from an opening, especially a punched-out opening, in one of the 
plastic films of the cushioning element, diagonally to the surface of 
the cushioning element, and gas is blown out of said nozzle towards 
the opening. 

(57) Zusammenfassung: Gezeigt wird ein befullbarer Polster (30, 
31) zum Schutz von vier Ecken, zwei Kanten und einer Flache eines 
im Wesentlichen quaderformigen, zu verpackenden Gegenstandes 
(19), wobei der Polster aus zumindest zwei Lagen Kunststofffolien 
besteht. Der Polster weist nahe seinen Langsenden jeweils eine Aus- 
nehmung auf, mittels der der Polster auf zumindest eine Ecke des 
quaderformigen Gegenstandes aufgeschoben werden kann, wobei 
der Polster so dimensioniert ist, dass seine Lang sers tree kung zwi- 
schen den beiden Ausnehmungen der Lange der beiden zu schut- 
zenden Kanten plus der Lange der Diagonale der zu schutzenden 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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Konfektionieren von befullbaren Polstern sieht vor, dass die SchweiBung mit Ultraschall erfolgt, wobei eine Sonotrode bei 
gekriimmten Konturen urn eine Achse normal zur SchweiBebene so gedreht wird, dass die Sonotrode tangential zur Kontur 
ausgerichtet ist. Das Verfahren zum Befullen von leeren Polstern sieht vor, dass zumindest eine Diise in einem Abstand von einer 
Offnung, insbesondere einer Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien des Polsters schrag zur Flache des Polsters angeordnet 
wird und aus dieser Diise Gas auf die Offnung geblasen wird. 
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Befullbarer Polster und Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Polsters 

Die Erfindung betrifft einen befiillbaren Polster, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Konfektionieren von befullbaren Polstern, insbesondere luftbefullbaren Polstern, bei 
welchem zumindest zwei Kunststofffolien entlang einer Kontur des Polsters so 
5 miteinander verschweilSt werden, dass ein befullbarer Hohlraum entsteht, sowie ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Befullen von leeren Polstern mit Gas. 

Es sind Polster und Kombinationen von Polstern bekannt, welche die Ecken und/oder die 
Kanten von zu verpackenden quaderfdrmigen Gegenstanden schutzen, siehe etwa die 
WO 98/23502. Allerdings haben diese Polster den Nachteil, dass nur die Kanten und die 
10 Ecken geschutzt werden, die Flachen bleiben ungeschutzt, was insbesondere bei grolien 
Gegenstanden nicht den notwendigen Schutz etwa auf der Unterseite Oder der Oberseite 
der Gegenstande bietet. 

Die US 5 803 263 A, die US 6 244 441 B1 und die WO 98/29319 zeigen Polster, die 
zusatzlich auch eine Flache eines quaderfdrmigen Gegenstands schutzen. 

15 Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen mdglichst einfachen und gut 
befestigbaren Polster zur Verfugung zu stellen, der neben Kanten und Ecken auch 
zumindest eine Flache des zu schutzenden Gegenstandes umgibt. 

Die Aufgabe wird durch einen Polster gemali Anspruch 1 geldst. Mit diesem kdnnen nun 
vier Ecken, zwei Kanten und eine Flache des Gegenstandes gepolstert werden, wobei der 
20 Polster durch die Ausnehmungen an seinen Langsenden an zwei Ecken in Position 
gehalten wird. Mit zwei dieser Polster kdnnen alle Ecken des Gegenstandes gepolstert 
werden und gegebenenfalls zusatzlich zwei Flachen, also etwa die Grundflache, auf der 
der Gegenstand in der Verpackung, etwa einer Schachtel, aufliegt, und die Deckflache. 

Damit der Polster um die Ecken des Gegenstandes gefuhrt werden kann, wenn er spater 
25 um den Gegenstand gelegt wird, kann vorgesehen sein, dass der Polster aus mehreren 
Teilpolstern, insbesondere mit voneinander getrennten Kammern, besteht. Also etwa aus 
einem Teilpolster, der eine abgeschlossene befullbare Kammer aufweist, fur die erste zu 
schiitzende Kante, und einem weiteren Teilpolster, der ebenfalls eine abgeschlossene 
befullbare Kammer aufweist, fur die zweite zu schutzende Kante. Zwischen den 
30 Teilpolstern kann der Polster dann geknickt und um die Ecke gefuhrt werden. Es ware 
auch mdglich, dass die beiden Teilpolster eine gemeinsame befullbare Kammer 
aufweisen. Andererseits kdnnte auch der einzelne Teilpolster selbst mehrere befullbare 
Kammern aufweisen, was die Sicherheit erhdht, falls eine Kammer undicht werden soilte. 
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Eine mogliche Ausfuhrungsform sieht vor, dass jeweils ein Teilpolster fur die zu 
schutzende Kante vorgesehen ist, der eine Ausnehmung aufweist, mit welcher der 
Teilpolster auf die zu schutzende Kante aufgesteckt werden kann. Dies wird etwa durch 
rechteckige Ringpolster erreicht, deren Ausnehmung im Wesentlichen so lang ist wie die 
5 Kante des zu schutzenden Gegenstandes. 

Dabei konnen die beiden Teilpolster durch ein Band Oder durch einen weiteren Teilpolster 
miteinander verbunden sein. Das Band hat den Vorteil, dass es einfach hergestellt 
werden kann, aber den Nachteil, dass es die uberspannte Flache des Gegenstandes nur 
begrenzt schutzen kann, diese somit hauptsachlich durch die uber die Kanten ragenden 
10 Teilpolster geschutzt sind. Ein weiterer Teilpolster zwischen den beiden Teilpolstern fur 
die beiden Kanten hat den Vorteil, dass die uberspannte Flache des Gegenstandes 
ebenfalls gepolstert und gegenuber einer Verpackung, in welcher der Gegenstand samt 
Polster angeordnet wird, in Position gehalten wird. 

Damit die Teilpolster fur die Kanten besser an diesen in Position bleiben, kann 
15 vorgesehen sein, dass bei zumindest einem Teilpolster die Ausnehmung in der Mitte eine 
geringere Breite aufweist als an den Enden. Der Teilpolster hat z.B. dann nicht mehr die 
Form eines Rechtecks, sondern die Teilbereiche des Polsters, die langs der Kante des 
Gegenstandes angeordnet werden, sind zueinander gertickt, sodass sich das Rechteck 
der Form einer JET annahert 

20 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Polstern (Konfektionieren und Aufblasen) zur Verfugung zu stellen. 

Unter Konfektionieren versteht man das Herstellen von SchweiBnahten entlang der 
gewunschten Konturen des Polsters. Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, zum 

25 Konfektionieren von befullbaren Polstern thermische SchweiBverfahren zu verwenden. 
Diese haben den Nachteil, dass die Qualitat der SchweiBnahte durch die relativ groBe 
Warmeeinflusszone der verwendeten Stempel nicht zufriedenstellend ist. Es konnen sich 
dabei Haarrisse in der Kunststofffolie bilden, durch die spater Luft entweichen kann. 
Zudem ist das Verfahren durch die Verwendung von Stempeln unflexibel, es konnen nur 

30 groBe Mengen ein und desselben Polsters wirtschaftlich hergestellt werden. 

Aus der WO 00/44644 A1 ist es bekannt, UltraschallschweiBen zur Herstellung von 
Verpackungspolstern zu verwenden. 
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Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, eine alternative Methode zum Schweiften von 
Kunststofffolien zur Verfugung zu stellen, die diesen Nachteil uberwindet. 

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren gemaS Anspruch 9 bzw. durch die Vorrichtung 
gemaB Anspruch 1 5 gelost 

5 UltraschallschweiSen wurde bisher hauptsachlich zum VerschweiBen von nicht 
verformbaren Kunststoffformteilen, die erheblich groBere Dicken (> 1mm) aufweisen. 

Das Prinzip des UltraschallschweiBens beruht darauf, dass in eine Sonotrode von einem 
Generator Ultraschallschwingungen ubertragen werden. Die Sonotrode ubertragt die 
Ultraschallschwingungen auf die Kunststofffolien und wird auf die auf einer ebenen 
10 Auflageflache (z.B. eine Glasplatte) angeordneten Kunststofffolien gepresst. Die 
Ultraschallschwingungen erzeugen an den Fugeflachen der Kunststofffolien 
Reibungswarme und die Kunststofffolie wird zum viskosen FlieBen gebracht. Nach dem 
Auskuhlen ist die SchweiBverbindung fest. 

Als Kunststofffolien werden hier Thermoplaste verstanden, die eine Dicke von hochstens 
15 200 urn aufweisen. Die bevorzugte Dicke fur luftbefullbare Polster mit hoher Festigkeit 
liegt zwischen 80 und 150 p,m, insbesondere bei 90 ^m. Beispiele fur verwendbare Folien 
sind HD-PE (Polyethylen mit hoher Dichte, hat geringe Gasdurchlassigkeit), Oder 
Verbundfolien mit einer moglichst gasundurchlassigen, festen Schicht, die meist schlecht 
verschweiBbar ist (z.B. Polyamid-Folien, PA), und einer gut verschweiSbaren Schicht 
20 (z.B. Polyethylen-Folien, PE), also etwa PA-PE-Folien. 

Fur die Verwendung der hergestellten Polster als Luftpolster in der Verpackungsindustrie 
ist die Verwendung von solchen Kunststofffolien mit hoher Festigkeit und geringer 
Gasdurchlassigkeit eine wichtige Voraussetzung, da die Polster dort zum Fixieren von 
Gegenstanden in Behaltnissen, zum Abfangen von Stolien und Erschutterungen, und 
25 zum Ausfullen von Hohlraumen in Verpackungen verwendet werden. Diese Funktionen 
mussen auch bei langerer Lagerung der Polster (es darf nicht zu viel Luft aus den 
Polstern austreten) oder bei Belastung durch StoB, niedrigen Aullendruck und/oder 
extremer Temperaturschwankungen (Transport mit dem Flugzeug) erhalten werden. 

Der Hohlraum des Polsters kann jedoch auBer mit Gas auch mit einem anderen Fluid, 
30 namlich mit einer Flussigkeit oder mit einem Gel befullt werden. 

Als Ausgangsmaterial fur Polster kommen sowohl einzelne getrennte Kunststofffolien in 
Frage, oder eine Kunststofffolie, die zusammengeschlagen wird oder ein Schlauch. 
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Die UltraschallschweiBung kann grundsatzlich auf zwei Arten erfolgen: indem eine 
Sonotrode langs der Kontur des Polsters, insbesondere raumlich linear in drei Achsen, 
bewegt wird Oder indem eine Sonotrode fur eine Zeitspanne auf der Kunststofffolie ruht, 
also etwa eine Sonotrode als Stempel, der die Form der herzustellenden SchweiBnaht 
5 aufweist und normal zur SchweiBebene beweglich ist, auf die Kunststofffolie gepresst 
wird. Die Zeitspanne ist abhangig von der Dicke und dem Schmelzpunkt der 
Kunststofffolie. 

Die erste Variante hat den Vorteil, dass jede beliebige Kontur hergestellt werden kann, 
was fur die Verwendung fur die erfindungsgemaften Polster spricht, weil hier fur jeden 
10 Gegenstand mit anderen Abmessungen eigene Polster hergestellt werden mussen. Die 
zweite Variante ist vorteilhaft, wenn die gleiche Kontur oft hergestellt werden soli, was viel 
schneller erfolgen kann, als wenn die Kontur mehrmals von einer Sonotrode abgefahren 
werden muss. 

Bei der ersten Variante ist erfindungsgemaB vorgesehen, dass die Sonotrode bei 
15 gekrummten Konturen um eine Achse normal zur SchweiBebene so gedreht wird, dass 
die Sonotrode tangential zur Kontur ausgerichtet ist. Damrt ist sichergestellt, dass die 
Sonotrode immer in Richtung der Schweilinaht ausgerichtet ist, was eine 
ordnungsgemaBe Schweilinaht mit gleichbleibender Qualitat sicher stellt. 

Weiters ist bei der ersten Variante von Vorteil, wenn die Bewegung der Sonotrode 
20 aufgrund einer beliebigen vorgegebenen Kontur elektronisch gesteuert wird. Etwa kann 
die Kontur in einer Datei auf einem Rechner abgelegt und direkt an die Steuereinrichtung 
der Sonotrode weitergeleitet werden. Die Steuereinrichtung kann dafiir z.B. mit einer 
CAD-Station verbunden werden. 

Die erste Variante kann mit Hilfe eines sogenannten Plotters ausgefuhrt werden. Auf 
25 diesen wird die Ultraschall-SchweiBeinrichtung montiert und kann entlang von drei normal 
aufeinander stehender Achsen linear im Raum bewegt werden, wobei zusatzlich die 
Moglichkeit einer Drehung um die Achse normal zur SchweiBebene vorgesehen wird. 

Damit eine besonders gleichmaBige SchweiBnaht erzeugt wird, kann fur beide Varianten 
der Ultraschall-SchweiBung vorgesehen werden, dass der Anpressdruck, mit welchem die 
30 Sonotrode gegen die Kunststofffolien gedriickt wird, geregelt wird. Dadurch wird ein 
konstanter Anspressdruck und eine gleichbleibende Qualitat der SchweiBnaht 
gewahrleistet. 
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Damit die Polster nach dem Herstellen der SchweiBnaht vom umgebenden Material 
(andere Polster, restliche Kunststofffolie) einfach gelost werden konnen, sieht eine 
Ausfuhrungsform der Erfindung vor, dass mit der Sonotrode eine Perforation oder ein 
durchgehender Schnitt in der Kunststofffolie erzeugt wird. Dafur kann eine Sonotrode mit 
5 mehreren Klingen verwendet werden, von denen zumindest eine zum SchweiBen und 
zumindest eine zum Schneiden bzw. zum Herstellen einer Perforation (z.B. einer 
durchgehenden Kerbe, entlang der spater der Polster vom umgebenden Material 
abgetrennt werden kann) ausgebildet ist. Somit kann in einem Arbeitsschritt das 
SchweiBen und das Ausschneiden/Perforieren des Polsters auBerhalb der SchweiBnaht 
10 erfolgen. 

Grundsatzlich kann die Sonotrode auch zwei Oder mehrere Klingen nur zum SchweiBen 
aufweisen, sodass gleichzeitig mehrere parallele SchweiSnahte hergestellt werden. 

Um eine Offnung zum einfachen Aufblasen zu erhalten, kann vorgesehen werden, dass 
vor oder nach der SchweiBung zumindest eine Kunststofffolie fur jeden Polster zumindest 
15 eine Ausstanzung erhalt. Durch diese Ausstanzung kann der Polster spater durch eine 
Vorrichtung befullt werden, die auBerhalb der Polsterebene angeordnet ist, etwa uber der 
Polsterebene. Das Aufblasen ist dabei sowohl bei einer vollstandigen Ausstanzung (durch 
alle Kunststofffolien hindurch) als auch bei einer Ausstanzung in nur einer Kunststofffolie 
moglich. 

20 SchlieSlich kann beim erfindungsgemaBen Verfahren vorgesehen sein, dass nur eine 
offene SchweiSnaht hergestellt wird, also der Polster nicht verschlossen wird, damit er 
durch die Unterbrechung der SchweiBnaht befullt werden kann. In diesem Fall wurde 
dann eine Ausstanzung auBerhalb der Kontur des Polsters vorgesehen werden, damit 
durch diese und durch die Unterbrechung der SchweiSnaht der Polster befullt werden 

25 kann. 

Wenn eine geschlossene SchweiBnaht hergestellt wird, so ist die Ausstanzung innerhalb 
der Kontur des Polsters anzuordnen, vorzugsweise nahe der SchweiSnaht, damit dieser 
befullt werden kann. Nach dem Befallen kann der Polster verschlossen werden, indem der 
Bereich mit der Ausstanzung durch eine weitere SchweiBnaht vom ubrigen gefullten 
30 Polstervolumen abgeteilt wird. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung bzw. dem Verfahren kann ein befullbarer Polster 
hergestellt werden, bei welchem zumindest zwei Lagen von Kunststofffolien entlang einer 
Kontur des Polsters so miteinander verschweiSt sind, dass ein befullbarer Hohlraum 
entsteht, wobei die SchweiBnaht an einer Stelle zum Zwecke der Befullung untertorochen 
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ist. Dabei ist aulSerhalb des befullbaren Hohlraums im Bereich der unterbrochenen Stelle 
tangential zur Kontur des Polsters in zumindest einer Kunststofffolie eine Offnung zum 
Befullen des Polsters vorgesehen. 

Dies hat den Vorteil, dass durch die Anordnung der Offnung nahe der unterbrochenen 
5 Stelle das Gas auf kurzem Weg in den Polster gelangt und durch das Schlielien der 
Schweilinaht langs der vorgegebenen Kontur gleichzeitig die Offnung zum Aufblasen 
verschlossen wird. 



Die erfindungsgemali hergestellten Polster konnen einfach mit einem erfindungsgemalien 
10 Verfahren bzw. einer erfindungsgemalien Vorrichtung, wie sie in den Anspruchen 23 bzw. 
30 dargestellt ist, befullt werden. Dies ist sowohl dann anwendbar, wenn die leeren 
Polster bereits als getrennte Polster vorliegen als auch dann, wenn die Polster lediglich in 
Form der Schweiftnahte auf einem fortlaufenden Band aus zumindest zwei miteinander 
verschweiliten Kunststofffolien vorliegen. Letzteres hat den Vorteil, dass das Band 
15 einfacher in der Vorrichtung zum Befullen transportiert werden kann als einzelne Polster. 

Die Erfindung sieht vor, dass zumindest eine Duse in einem Abstand von einer Offnung, 
insbesondere einer Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien des Polsters schrag zur 
Flache des Polsters bzw. zu dessen Auflageflache angeordnet wird und aus dieser Duse 
Gas auf die Offnung geblasen wird. 

20 Bei bisherigen Verfahren musste die Duse zum Befullen entweder in eine eigens in einer 
der Kunststofffolien hergestellte Offnung eingefuhrt oder durch eine Unterbrechung der 
SchweiRnaht zwischen die Kunststofffolien eingefuhrt werden, siehe etwa die WO 
01/70593, Fig. 1, die eine eigens durch Schweiftnahte ausgeformte Einfulloffnung 136 
zeigt. Aus dem Stand der Technik ist auch die Verwendung von Ventilen bekannt, siehe 

25 etwa die WO 98/23492. 

Mit dem erfindungsgemalien Verfahren muss nun kein Kontakt zwischen Duse und 
Polster hergestellt werden, sodass der Vorgang des Einfuhrens der Duse entfallen und 
das Befullen dadurch schneller erfolgen kann. Aufierdem kann die Geometrie der Diise 
einfacher gehalten sein, da diese nicht auf eine bestimmten Form der Einfulloffnung 
30 abgestimmt sein muss. 

Die Duse schlieSt dabei mit der Ebene des leeren Polsters einen Winkel zwischen 5° und 
60°, vorzugsweise zwischen 15° und 40°, ein. 
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Um auf einfache Weise sicherzustellen, dass in jedem Polster eine definlerte Gasmenge 
enthalten ist, kann vorgesehen werden, dass von der Duse pro Offnung eine 
vorbestimmte Menge Gas ausgeblasen wird. Dies kann etwa dadurch enreicht werden, 
dass das Gas in einem Vorratsbehalter einen definierten Druck aufweist und der Duse fur 
5 eine definierte Zeit zugefuhrt wird. Der Druck in einem befullten Polster liegt gewohlich 
unter 1 bar Uberdruck, normalerweise betragt der Uberdruck im Polster 0,2-0,6 bar. Beim 
Aufblasen stellt sich ein Gleichgewichtszustand ein, der abhangig ist von der 
Dusengeometrie und dem Abstand zwischen Duse und Offnung. So kann etwa das 
Druckluftnetzwerk eines Betriebes verwendet werden, das normalerweise einen Druck 
10 von etwa 6 bar zur Verfugung stellt, wobei der Druck durch einen Druckregler auf 2-3 bar 
reduziert werden kann, was sich in der Praxis als gunstig zum Aulblasen herausgestellt 
hat. 

Oder es kann ein Hohensensor bzw. ein Hohenbegrenzer eingesetzt werden, der die 
Hohe des aufgeblasenen Polsters misst und die Gaszufuhr bei Erreichen eines 
15 bestimmten Wertes bzw. der vorgegebenen Begrenzung abschaltet. 

Werters kann vorgesehen sein, dass der Polster wahrend des Aufblasens stabil an 
zumindest zwei Punkten gehalten wird. Dies kann etwa durch zwei Stempel mit kleiner 
Auflageflache geschehen, die je auf einer Seite der Offnung den Polster etwa am 
Folienrand auBerhalb der Schweillnaht gegen die Unteriage drticken und festhalten. 

20 Nach dem Aufblasen wird der Polster mittels SchweiBen verschlossen. Je nachdem, wo 
die Offnung zum Aufblasen angeordnet wurde, wird diese SchweiBung ausgefuhrt: wenn 
die Offnung auBerhalb der Kontur des Polsters vor einer Unterbrechung der SchweiSnaht 
angeordnet ist, wird mit der SchweiBung der Kontur des Polsters folgend die 
Unterbrechung der SchweiBnaht geschlossen. Wenn die Offnung innerhalb der Kontur 

25 des Polsters liegt, wird zumindest die Offnung durch die SchweiBung vom restlichen 
Polstervolumen abgeteilt. Dies kann mitttels UltraschallschweiBen erfolgen, der 
Einfachheit halber kann diese SchweiBung aber auch thermisch erfolgen, etwa in Form 
eines Stempels, der fur eine bestimmte Zeitspanne auf den Polster gepresst wird. 

Vorteilhafterweise wird dabei vorgesehen, dass die zu verschweiBende Stelle des 
30 Polsters wahrend des SchweiSens drucklos gemacht wird. Hierfur kann ein eigener 
Stempel vorgesehen werden, mit dem der Bereich um die Offnung herum abgedriickt 
wird, sodass das im Polster befindliche Gas wahrend des SchweiBens und kurz danach 
(bis nach dem Auskuhlen) keinen Druck auf die Offnung ausiibt. Dies kann etwa durch 
einen Stempel mit gekrummter Kontur geschehen, der mit der Krummung zum befullten 
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Polster hin auf die zu beiden Seiten der Offnung bestehenden SchweiBnahte gedruckt 
wird. 

Wenn Polster mit unterschiedlichen Geometrien aufgeblasen werden sollen, bei denen 
etwa der Abstand zwischen Offnung und Unterbrechung der SchweiBnaht unterschiedlich 
5 ist oder der Durchmesser der Offnung, kann es notwendig sein, die Duse zu 
verschwenken, also den Winkel zwischen Duse und Polsterebene zu verandern, und/oder 
den Abstand der Duse zur Polsterebene zu verandern. 

Um einen moglichst paralleled nicht zu divergenten Strahl zum Aufblasen zu erreichen, 
hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn das Verhaltnis aus Durchmesser der Duse am 
10 Gasaustritt und Abstand der Duse zur Offnung des Polsters zwischen 1:3 und 1:10 
betragt. 

Beim Aufblasen des Polsters ist zu berucksichtigen, dass sich der Polster und damit auch 
die Offnungen von der Unterlage abheben und dadurch der Abstand zur Duse verandert 
wird, sodass der Abstand einer wahrend des Aufblasens relativ zum Polster nicht 
15 bewegten Duse von der Polsterebene des leeren Polsters entsprechend zu wahlen ist, 
damit die Duse auch wahrend des Aufblasens noch den optimalen Abstand zur 
veranderten Position der Offnung hat. 

Wenn sich die Position der Offnung des Polsters wahrend des Aufblasens aufgrund der 
Polstergeometrie (z.B hoher Polster) sehr stark andert, ist es sinnvoll, die Duse beweglich 
20 auszugestalten, sodass diese sowohl geschwenkt werden kann, um den Winkel zwischen 
Duse und der Ebene des leeren Polsters zu verandern, als auch im Sinne einer 
translatorischen Bewegung verschoben werden kann, um den Abstand zum Polster zu 
verandern. 

Die Erfindung wird anhand der angeschlossenen Figuren 1 bis 7, welche die 
25 erfindungsgemaBen Vorrichtungen beispielhaft und schematisch darstellen, und der 
folgenden Beschreibungen erlautert Es zeigen 

Fig. 1 und 2 erfindungsgemaBe Polster mit Teilpolstern, die uber ein Band verbunden 
sind, 

Fig. 3 und 4 erfindungsgemaBe Polster mit Teilpolstern, die uber einen weiteren Polster 
30 verbunden sind, 

Fig. 5 einen Konfektionierer, 
Fig. 6 einen Aufblaser, 

Fig. 7 einen Langsschnitt durch einen Aufblaser nach Fig. 6. 
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In den Fig. 1 bis 4 ist ein zu verpackender Gegenstand 19, hier ein Mulitmediagerat (z.B. 
Videorekorder, DVD-Abspielgerat, ...), dargestellt, an dem zwei erfindungsgemafte 
Polster angebracht sind. Der Gegenstand mit den Polstern kann in einer Schachtel 
verpackt werden, welche bezuglich der InnenmaBe so auf den Gegenstand mit Polstern 
5 abgestimmt ist, dass dieser in der Schachtel fixiert ist. Dabei konnen auch mehrere 
gepolsterte Gegenstande uber- und/oder nebeneinander in eine Schachtel gepackt 
werden. 

In Fig. 1 ist der gepolsterte Gegenstand 19 in der oberen Darstellung von schrag oben 
und in der unteren Darstellung von schrag unten gezeigt. Die Vorderseite des 
10 Gegenstandes 19 ist durch die darauf befindlichen Knopfe gekennzeichnet. Die beiden 
Polster 20 3 21 bestehen aus jeweils zwei Teilpolstern fur die zu schutzenden Kanten, im 
Folgenden kurz als Kantenpolster 16 bezeichnet. Diese Kantenpolster sind durch ein 
Band 18 an jeweils einer Seite miteinander verbunden. In den Figuren sind die 
Kantenpolster 16 zur Verdeutlichung ihrer Form mit Konturlinien dargestellt. 

15 Der Polster 21 schutzt mit dem einen Kantenpolster 16 die linke hintere senkrechte Kante 
und die beiden linken hinteren Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 
Kantenpolster 16 die rechte vordere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Das Band 18 ist uber die Oberseite des Gegenstandes 19 gefuhrt. 
Der Polster 20 schutzt mit dem einen Kantenpolster 16 die linke vordere senkrechte Kante 

20 und die beiden linken vorderen Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 

Kantenpolster 16 die rechte hintere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Das Band 18 ist dabei uber die Unterseite des Gegenstandes 19 
gefuhrt. 

Das Band besteht aus zwei Lagen nicht verschweifiter Kunststofffolie, sodass der 
25 gesamte Polster 20, 21 aus einem Stuck Kunststofffolie gefertigt werden kann. Es konnen 
aber auch die Kantenpolster 16 als unabhangige Einzelpolster gefertigt werden und vor 
oder nach dem Aufblasen durch ein Band an jeweils einer Seite verbunden werden. 

In Fig. 2 ist der gepolsterte Gegenstand 19 in der oberen Darstellung von vorne und in der 
unteren Darstellung von oben gezeigt. Hier ist zu sehen, dass das Band 18 zwischen den 
30 beiden Kantenpolstem 16 gespannt ist und nicht am Gegenstand 19 aufliegt, sodass 

durch das gespannte Band eine Schutzwirkung fur die darunter befindliche Flache (Ober- 
bzw. Unterseite des Gegenstandes 19) besteht. 

In Fig. 3 ist der gepolsterte Gegenstand 19 wieder in der oberen Darstellung von schrag 
oben und in der unteren Darstellung von schrag unten gezeigt. Die beiden Polster 30, 31 



WO 2005/080209 



PCT/EP2005/050655 



-10- 

bestehen aus jeweils zwei Kantenpolstern 26, die durch einen Flachenpolster 17 an 
jeweils einer Seite miteinander verbunden sind, wobei zwischen Flachenpolster 17 und 
den beiden Kantenpolstern 26 ein flacher, bandformiger Bereich 27 vorgesehen ist. 

Der Flachenpolster 17 weist einen ringformigen befullten Rand auf, der In der 
5 AuBenabmessung an die Form des Gegenstandes 19 angepasst ist. Im Innenbereich ist 
nicht, wie bei den Kantenpolstern 16, 26, die Kunststofffolie entlang der Kontur des 
Polsters ausgeschnitten, sondern diese bleibt erhalten. In die Vertiefung 28 im 
Innenbereich kann Zubehor fur den Gegenstand 19 transportiert werden, etwa Kabel, 
Betriebsanleitungen, Fernbedienungen. Die Kunststofffolie wirkt hierbei als Schutzschicht 
10 zwischen den Zubehorteilen und dem Gegenstand 19. 

Selbstverstandlich kann der Flachenpolster 17 auch uber die gesamte Flache aufblasbar 
ausgebildet werden, mehrere verbundene oder voneinandergetrennte Kammern 
aufweisen oder auch mehrere Vertiefungen 28 aufweisen, die von ihrer Form an die 
einzelnen Zubehdrteile angepasst werden konnen, diese also etwa formschlussig 
15 umgreifen. 

Der Polster 31 schutzt mit dem einen Kantenpolster 26 die linke hintere senkrechte Kante 
und die beiden linken hinteren Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 
Kantenpolster 26 die rechte vordere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Der Flachenpolster 17 liegt auf der Oberseite des Gegenstandes 19 
20 auf. Der Polster 30 schutzt mit dem einen Kantenpolster 26 die linke vordere senkrechte 
Kante und die beiden linken vorderen Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 
Kantenpolster 26 die rechte hintere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Der zugehorige Flachenpolster 17 liegt auf der Unterseite des 
Gegenstandes 19 auf. 

25 Die Kantenpolster 26 weisen in der Mitte eine Einschnurung auf, sodass die 

Kantenpolster die auBere Form einer „8" annehmen. Die vom Kantenpolster umgebene 
Flache hat langsseits in der Mitte des Kantenpolsters eine geringere Breite als an den 
Enden, wobei jedoch die Querschnitte des ringformigen Kantenpolsters in der Mitte des 
Kantenpolsters nicht kleiner sind als am oberen oder unteren Ende. 

30 Der bandformige Bereich 27 besteht aus zwei Lagen nicht verschweiBter Kunststofffolie, 
sodass der gesamte Polster 30, 31 aus einem Stuck gefertigt werden kann. Es konnen 
aber auch die Kantenpolster 26 und der Flachenpolster 17 als unabhangige Einzelpolster 
gefertigt werden und vor oder nach dem Aufblasen durch ein Band an jeweils einer Seite 
verbunden werden. 
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In Fig. 4 ist der gepolsterte Gegenstand 19 in der oberen Darstellung von vorne und in der 
unteren Darstellung von oben gezeigt. 

Selbstverstandlich konnen die Ausfuhrungen in den Fig. 1, 2 einerseits und den Fig. 3, 4 
andererseits miteinander kombiniert werden. Gerade Kantenpolster 16 konnen mit 
5 Flachenpolstern 17 zu einem Gesamtpolster kombiniert werden, eingeschnurte 
Kantenpolster 26 konnen mit Bandern 18 verbunden sein. 

Erwahnt werden soil auch, dass die Kantenpolster 16, 26 alleine ohne Verbindung 
untereinander als Schutz auf die Kanten eines zu schiitzenden Gegenstandes 
aufgesteckt werden konnen. 

10 In Fig. 5 ist ein erfindungsgemalier Konfektionierer zum Herstellen von Schweilinahten 
entlang der gewunschten Konturen des Polsters dargestellt. Aus zwei auf Rollen 
aufgewickelten Kunststofffolien 22, 23 werden durch Verschweilien mittels einer 
Ultraschall-SchweiBeinrichtung 4 (kurz Schweilieinrichtung), die eine Sonotrode 5 
aufweist, Schweilinahte 3 hergestellt. Die Kunststofffolien 22, 23 werden dabei durch 

1 5 nicht dargestellte Antriebe und Fuhrungsrollen diskontinuieriich der Schweilieinrichtung 4 
zugefuhrt, wobei an einem ersten Stanzportal 24 Offnungen 7 in die obere Kunststofffolie 
22 gestanzt werden konnen. Falls beide Kunststofffolien 22, 23 durchstanzt werden 
sollen, tritt das erste Stanzportal 24 nicht in Funktion, sondern wird die Stanzung durch 
ein zweites Stanzportal 25 durchgefuhrt. 

20 Die SchweiSung erfolgt auf einer Auflageflache 29, die eben, glatt und moglichst nicht 
elastisch sein soil, etwa auf einer Glasplatte. Die Schweilieinrichtung 4 ist auf einem 
Portal 2 angeordnet, welches gleich einem Plotter in alien drei Raumrichtungen relativ zur 
Auflageflache 29 verfahrbar ist, was durch die Doppelpfeile angedeutet ist. Auf diese 
Weise konnen beliebig geformte Schweilinahte 3 hergestellt werden. Neben der 

25 Schweilieinrichtung 4 ist ein Motor 6 angeordnet, der die Sonotrode 5 urn die Achse 
normal zur SchweiBebene einstellt, sodass die Sonotrode stets tangential zur Kontur 
ausgerichtet ist. Sobald alle Schweilinahte 3 auf der Breite der Kunststofffolien 22, 23 
fertig gestellt sind, werden diese weiter transportiert, normalerweise um eine Polsterlange, 
sodass bei ruhender Kunststofffolie die nachsten Polster hergestellt werden konnen. 

30 Da sich beim Beispiel in Fig. 5 die Offnungen 7 auRerhalb der Kontur der Polster 
befinden, bleibt die Schweilinaht 3 fur das spatere Befullen der Polster offen. 

Die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wird anschlieliend entweder aufgerollt Oder 
gefaltet. 
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ln Fig. 6 ist ein erfindungsgemafter Aufblaser dargestellt, der zum Aufblasen von 
vorkonfektionierten leeren Polstern dient. Diese sind als Rolle 10 aus vorkonfektionierter 
Kunststofffolie 9 am Aufblaser drehbar gelagert In diesem Beispiel sind uber die 
Folienbreite jeweils zwei gleiche im Wesentlichen rechteckformige Ringpolster 1 mit 
5 abgerundeten Ecken nebeneinander angeordnet, wobei die ensprechenden 
SchweiBnahte 3 der Einfachheit halber nur auf einer Halfte der Kunststofffolie 9 
dargestellt sind. Zwischen den einzelnen Polstem ist bereits eine Perforation 15 
vorgesehen, entlang derer die Polster voneinander getrennt werden konnen. Die 
SchweiRnaht 3 weist fur jeden Polster im Bereich der Offnung 7 eine Unterbrechung auf, 
10 durch die der Polster aufgeblasen werden kann. 

Zum Verschlieften dieser Unterbrechung ist ein Schweilistempel 1 1 vorgesehen, der eine 
rechteckige Stempelflache aufweist, mit der die Unterbrechung der Schweiftnaht 3 durch 
Warmeeinwirkung verschlossen werden kann, wobei der Schweiftstempel 11 von seiner 
Ruheposition in einem Abstand vom Polster in die Schweiftposition, wie in Fig. 6 

15 dargstellt, abgesenkt werden kann. Vor dem Verschweilien muss jedoch mit einem 
werteren Stempel 12 die zu verschweifiende Stelle drucklos gemacht werden. Es wird 
also zuerst der Stempel 12 aus der dargestellten Ruheposition auf den Polster 1 
abgesenkt, dann der Schweilistempel 11, der nach dem Schweifien wieder 
hinaufgefahren wird, wahrend der Stempel 12 noch solange auf den Polster gedruckt 

20 bleibt, bis die Schweiftnaht abgekuhlt und belastbar ist. 

Beide Stempel 11, 12 sind auf einem Balken 13 entJang des Balkens verschiebbar und 
fixierbar, sodass die Stempel auf verschiedene Polstergeometrien und Folienbreiten 
einstellbar sind. Es konnen auch zwei oder mehrere Stempel 11, 12 und Dusen 8 auf dem 
Balken 13 angeordnet werden, sodass gleichzeitig mehrere Polster aufgeblasen werden 
25 konnen. 

Damit die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wahrend des Aufblasens nicht verrutscht, 
konnen bezogen auf die Richtung des Balkens 13 jeweils links und rechts der Stempel 1 1 , 
12 weitere Stempel vorgesehen werden, welche die Kunststofffolie 9 im Bereich zwischen 
der Schweiflnaht 3 und der Perforation 15 links und rechts der Offnung 7 gegen die 
30 Unterlage pressen. 

In Fig. 7 ist ein Langsschnitt durch einen Aufblaser nach Fig. 6 dargestellt, wobei der 
Schnitt durch die Offnung 7 verlauft und nur der Bereich um die Stempel 1 1 und 12 und 
die Duse 8 dargestellt ist. Die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wird durch 
Fiihrungsrollen 14 transportiert und soweit vorgeschoben, dass die Offnung 7 des 
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Polsters dort zu liegen kommt, wo der Strahl der Duse 8, deren Gaszuleitung nicht 
dargestellt ist, auftrifft. 1st dieser Punkt erreicht, so wird die Kunststofffolie 9 angehalten 
und Gas wird durch die Duse in die Offnung geblasen. Die Duse weist in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel einen Winkel mit der Polsterebene auf, der zwischen 25° und 35° 
5 liegt. 

Die Offnung 7 ist zumindest in Form einer Ausstanzung in der oberen Lage der 
vorkonfektionierten Kunststofffolie 9 vorgesehen, die Polster lassen sich jedoch auch 
aufblasen, wenn beide Lagen der Kunststofffolie 9 durchstanzt worden sind. Letzeres hat 
den Vorteil, dass die Offnung 7 auch erst in der vorkonfektionierten Kunststofffolie 9 
10 hergestellt werden kann, wahrend sonst die Offnung in nur einer Lage vor dem 
Konfektionieren hergestellt werden muss. Wenn beide Lagen der Kunststofffolie 9 
durchstanzt worden sind, ist gegebenenfalls beim Aufblasen eine Einrichtung vorzusehen, 
welche die Trennung der beiden Kunststofffolien ermoglicht, also etwa die untere 
Kunststofffolie festhalt, sodass die obere durch den Gasdruck abgehoben werden kann. 



15 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Befullbarer Polster (20, 21, 30, 31) zum Schutz von vier Ecken, zwei Kanten und einer 
Flache eines im Wesentlichen quaderformigen, zu verpackenden Gegenstandes (19), 

5 wobei der Polster aus zumindest zwei Lagen Kunststofffolien (22, 23) besteht, 
dadurch gekenrtzeichnet, dass der Polster nahe seinen Langsenden jeweils eine 
Ausnehmung aufweist, mittels der der Polster auf zumindest eine Ecke des 
quaderformigen Gegenstandes (19) aufgeschoben werden kann, wobei der Polster so 
dimensioniert ist, dass seine Langserstreckung zwischen den beiden Ausnehmungen 
10 der Lange der beiden zu schiitzenden Kanten plus der Lange der Diagonale der zu 
schiitzenden Flache entspricht. 

2. Polster nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Polster aus mehreren 
Teilpolstern (16, 17, 26), insbesondere mit voneinander getrennten Kammern, besteht. 

3. Polster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein 
15 Teilpolster (16, 26) fur die zu schutzende Kante vorgesehen ist, der eine Ausnehmung 

aufweist, mit welcher der Teilpolster auf die zu schutzende Kante aufgesteckt werden 
kann. 

4. Polster nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Teilpolster (16) 
durch ein Band (18) miteinander verbunden sind. 

20 5. Polster nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Teilpolster (26) 
durch einen weiteren Teilpolster (27) miteinander verbunden sind. 

6. Polster nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
zumindest einem Teilpolster (26) fur eine Kante die Ausnehmung in der Mitte eine 
geringere Breite aufweist als an den Enden. 

25 7. Polster nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Teilpolster (27) zumindest eine Ausnehmung aufweist, die in ihrer Form an darin 
aufeunehmende weitere Gegenstande, wie Zubehorteile zum Gegenstand (19), 
angepasst ist. 

8. Verwendung eines Polsters (20, 21, 30, 31) nach einem der Anspruche 1 bis 7 zum 
30 Verpacken eines quaderformigen Gegenstandes (19), wobei ein Langsende mit der 
Ausnehmung zumindest auf eine erste Ecke einer ersten Flache des Gegenstandes 
aufgeschoben wird, der Polster von der ersten Ecke entlang einer ersten Kante, 
diagonal uber eine zweite Flache, die der ersten Flache gegenuber liegt, zu einer und 
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entlang einer zweiten Kante, die zur zweiten Ecke fuhrt, gelegt wird und das andere 
Langsende mit dessen Ausnehmung auf zumindest eine zweite Ecke, die der ersten 
Ecke auf der ersten Flache diagonal gegenuber liegt, aufgeschoben wird. 

9. Verfahren zum Konfektionieren von befullbaren Polstem (1, 20, 21, 30, 31), 
5 insbesondere luftbefuilbaren Polstern, insbesondere von Polstern nach einem der 

Anspruche 1 bis 7, bei welchem zumindest zwei Lagen Kunststofffolien (22, 23) 
entlang einer Kontur des Polsters so miteinander mittels Ultraschall (4) verschweiftt 
werden, dass ein befullbarer Hohlraum entsteht, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Sonotrode (5) bei gekrummten Konturen um eine Achse normal zur SchweiBebene so 
10 gedreht wird, dass die Sonotrode tangential zur Kontur ausgerichtet ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sonotrode (5) zum 
Herstellen der Schweiftung langs der Kontur des Polsters, insbesondere raumlich 
linear in drei Achsen, bewegt wird. 

1 1 .Verfahren nach Anspruch 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung 
15 der Sonotrode (5) aufgrund einer beliebigen vorgegebenen Kontur elektronisch 
gesteuert wird. 

12.Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Anpressdruck, mit welchem die Sonotrode (5) gegen die Kunststofffolien (22, 23) 
gedruckt wird, geregelt wird. 

20 13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass mit 
der Sonotrode (5) eine Perforation (15) Oder ein durchgehender Schnitt in der 
Kunststofffolie (22, 23) erzeugt wird. 

14 Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass vor 
Oder nach der Schweiliung zumindest eine Kunststofffolie (22, 23) fur jeden Polster 
25 zumindest eine Ausstanzung erhalt. 

15.Vorrichtung zum Konfektionieren von befullbaren Polstern (1, 20, 21, 30, 31), 
insbesondere luftbefuilbaren Polstern, umfassend zumindest eine Ultraschall- 
Schweilieinrichtung (4) zum Verschweilien von zumindest zwei Lagen Kunststofffolien 
(22, 23) entlang einer Kontur des Polsters, dadurch gekennzeichnet, dass die 
30 Sonotrode (5) um eine Achse normal zur SchweiBebene drehbar ist, sodass die 
Sonotrode wahrend des SchweilJens tangential zu einer gekrummten Kontur 
ausrichtbar ist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (5) der 
Ultraschall-SchweifJeinrichtung (4) raumlich in drei Achsen linear bewegbar ist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Einrichtung zur elektronischen Steuerung der Bewegung der Sonotrode (5) aufgrund 

5 einer beliebigen vorgegebenen Kontur vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Einrichtung zum Regeln des Anpressdrucks, mit welchem die Sonotrode (5) 
gegen die Kunststofffolien (22, 23) gedriickt wird, vorgesehen ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die 
10 Sonotrode (5) mehrere Klingen aufweist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Stanzeinrichtung (24, 25) vorgesehen ist, durch welche vor Oder nach der 
Schweiftung zumindest eine Kunststofffolie (22, 23) fur jeden Polster zumindest eine 
Ausstanzung (7) erhalt. 

15 21.Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20 zum 
Konfektionieren von befullbaren Polstern, insbesondere luftbefullbaren Polstem, 
welche aus zwei Lagen von Kunststofffolien (22, 23) bestehen. 

22.Befullbarer (1, 20, 21, 30, 31) Polster bei welchem zumindest zwei Kunststofffolien (22, 
23) entlang einer Kontur des Polsters so miteinander verschweiBt sind, dass ein 
20 befullbarer Hohlraum entsteht, wobei die Schweiftnaht (3) an einer Stelle zum Zwecke 
der Befullung unterbrochen ist, dadurch gekennzeichnet, dass aufierhalb des 
befullbaren Hohlraums im Bereich der unterbrochenen Stelle tangential zur Kontur des 
Polsters in zumindest einer Kunststofffolie (22, 23) eine Offnung (7) zum Befullen des 
Polsters vorgesehen ist. 

25 23.Verfahren zum Befullen von leeren Polstern aus Kunststofffolien (22, 23) mit Gas, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Duse (8) in einem Abstand von einer 
Offnung (7), insbesondere einer Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien (22, 23) des 
Polsters schrag zur Flache des Polsters angeordnet wird und aus dieser Duse Gas auf 
die Offnung geblasen wird. 

30 24.Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Duse (8) mit der 
Ebene (29) des leeren Polsters einen Winkel zwischen 5° und 60°, vorzugsweise 
zwischen 15° und 40°, einschlieSt 
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25. Verfahren nach Anspruch 23 Oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass pro Offnung (7) 
eine vorbestimmte Menge Gas ausgeblasen wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Polster wahrend des Aufblasens stabil an zumindest zwei Punkten gehalten wird. 

5 27.Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Polster mittels Schweilien verschlossen wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die zu verschweiBende 
Stelle des Polsters wahrend des SchweifJens drucklos gemacht wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die 
10 Duse (8) verschwenkt und/oder der Abstand zur Offnung (7) verandert wird. 

30. Vorrichtung zum Befullen von leeren Polstern aus Kunststofffolien mit Gas, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest eine Duse (8) in einem Abstand von einer 
Auflageflache (29) fur den leeren Polster schrag zur Auflageflache angeordnet ist, 
sodass auf eine Offnung (7), insbesondere eine Ausstanzung, in einer der 

15 Kunststofffolien (22, 23) des Polsters aus dieser Duse Gas auf die Offnung geblasen 
werden kann. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Duse (8) mit der 
Auflageflache (29) einen Winkel zwischen 5° und 60°, vorzugsweise zwischen 15° und 
40°einschliefJt. 

20 32.Vorrichtung nach Anspruch 30 Oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Einrichtung vorgesehen ist, mit der pro Offnung (7) eine vorbestimmte Menge Gas 
ausgeblasen werden kann. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 30 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Haltevorrichtung vorgesehen ist, mit welcher der Polster (1) wahrend des 

25 Aufblasens stabil an zumindest zwei Punkten gehalten werden kann. 

34. Vorrichtung nach einem der Anspruche 30 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Schweifteinrichtung (11) vorgesehen ist, mit welcher der Polster (1) nach dem 
Aufblasen verschlossen werden kann. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass Vorrichtung (12) 
30 vorgesehen ist, mit der die zu verschweiBende Stelle des Polsters (1) wahrend des 

SchweiSens drucklos gemacht werden kann. 
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36. Vorrichtung nach einem der Anspruche 30 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Duse (8) verschwenkbar und/oder relativ zur Auflageflache (29) bewegbar ist. 

37. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 30 bis 36 zum Befullen von 
leeren Polstern aus Kunststofffolien (22, 23) mit Gas. 
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Fig. 3 
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Fig. 4 
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